
 

 

 

 

 

IDENTIFIKASI PENYEBAB TARGET KUANTITAS HASIL 

PRODUKSI CHOCOLATE MILK POWDER TIDAK TERCAPAI 

DAN SARAN TINDAKAN PENGENDALIAN DI PT. XYZ 

 

 

 

 

 

 

 

 

GRACIELA BRIGITTA 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
PROGRAM STUDI TEKNOLOGI PANGAN 

DEPARTEMEN ILMU DAN TEKNOLOGI PANGAN 

FAKULTAS TEKNOLOGI PERTANIAN 

INSTITUT PERTANIAN BOGOR 

2021 



 



PERNYATAAN MENGENAI DISERTASI DAN 

SUMBER INFORMASI SERTA PELIMPAHAN HAK CIPTA* 

 

Dengan ini saya menyatakan bahwa skripsi berjudul Identifikasi Penyebab 

Target Kuantitas Hasil Produksi Chocolate Milk Powder Tidak Tercapai Dan Saran 

Tindakan Pengendalian di PT.XYZ adalah benar karya saya dengan arahan dari 

komisi pembimbing dan belum diajukan dalam bentuk apa pun kepada perguruan 

tinggi mana pun. Sumber informasi yang berasal atau dikutip dari karya yang 

diterbitkan maupun tidak diterbitkan dari penulis lain telah disebutkan dalam teks 

dan dicantumkan dalam Daftar Pustaka di bagian akhir disertasi ini. 

Dengan ini saya melimpahkan hak cipta dari karya tulis saya kepada Institut 
Pertanian Bogor. 

Bogor, Januari 2021 

 

Graciela Brigitta 

NIM F24160026 



 



GLOSARIUM 
 

Batch : Jumlah produksi yang dilakukan dalam satu kelompok kerja 

produksi 

ºBrix : Satuan yang digunakan untuk menunjukan kadar gula yang terlarut 

dalam suatu larutan 

Condensed milk : Susu sapi yang airnya dihilangkan dan ditambahkan gula, sehingga 

menghasilkan susu yang sangat manis rasanya 

Crusher trip : Pencacah pada mesin VBD yang akan menghancurkan adonan 

pasta coklat yang telah mengering 

Detection : Penilaian terhadap tingkat probabilitas tindakan pengendalian 

dalam mendeteksi mode kegagalan 

Downtime : Aktivitas penghentian operasi yang tidak direncanakan 

Dry mixing : Pencampuran raw material tanpa menggunakan air 

FMEA : Akronim dari Failure Mode and Effect Analysis untuk analisis 

penyebab dan efek dari kegagalan 

FTA : Akronim dari Fault Tree Analysis untuk analisis penyebab suatu 

masalah dengan bantuan kombinasi grafik 

IK : Akronim dari intruksi kerja yang digunakan oleh operator mesin 

atau teknisi mesin 

I-MR Chart : Akronim dari Individual Moving Range Chart yang digunakan 

apabila data sampel yang dikumpulkan hanya berjumlah 1 unit 

Liquid Malt Extract : Gula pereduksi yang memiliki efek slow release sugar yang 

berguna untuk mengurangi pemakaian gula 

Mesh : Ukuran dari jumlah lubang suatu jaring atau kasa pada luasan 1 

inch persegi jaring / kasa yang dapat dilalui oleh material padat 

Nozzle feeder : Tempat keluarnya adonan dari pipe storage tank adonan ke belt 

conveyor mesin VBD 

Occurrence : Penilaian terhadap frekuensi kegagalan yang akan terjadi dan akan 

berdampak pada mode kegagalan 

RPN : Akronim dari Risk Priority Number merupakan hasil perkalian 

antara Severity, Occurrence, dan Detection dimana nilai tersebut 

akan memberikan prioritas pada proses atau sistem yang harus 

diperbaiki 

Setting parameter : Parameter standar perusahaan yang digunakan untuk menjalankan 

mesin VBD dalam proses produksi 



Severity : Penilaian terhadap tingkat keparahan atau efek yang ditimbulkan 

oleh mode kegagalan terhadap keseluruhan proses yang terlibat 

Shear pump : Pompa yang menggunakan mekanisme shear, yakni memberikan 

tekanan pada rotor 

Soft Water : Air permukaan yang mengandung ion konsentrasi rendah dan 

khususnya ion kalsium dan magnesium rendah 

Spreader : Alat yang digunakan untuk meratakan suatu lapisan atau material 

VBD : Vacuum Belt Dryer merupakan mesin pengering dengan prinsip 

menurunkan titik didih bahan 

Vibroseparator : Alat pemisah materi atau produk, baik dalam kondisi basah ataupun 

kering, berdasarkan perbedaan ukuran partikelnya, dengan getaran 

otomatis 

Wet mixing : Pencampuran raw material dengan menggunakan air 



ABSTRAK 

GRACIELA BRIGITTA. Identifikasi Penyebab Target Kuantitas Hasil Produksi Chocolate 

Milk Powder Tidak Tercapai dan Saran Tindakan Pengendalian di PT.XYZ. Dibimbing oleh 

ELVIRA SYAMSIR dan AZIS BOING SITANGGANG. 
 

Suatu industri makanan dan minuman dalam proses produksinya dapat mengalami 

masalah yang menyebabkan proses produksi menjadi tidak efisien. PT. XYZ diketahui dalam 

proses produksinya menggunakan Vacuum Belt Dryer dalam menghasilkan chocolate milk 

powder tidak efisien, karena hasil produksinya tidak mencapai target produksi. Penelitian ini 

bertujuan mengidentifikasi penyebab tidak tercapainya target kuantitas produksi chocolate 

milk powder menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA) dan Failure Mode Effect 

Analysis (FMEA) serta menyusun usulan tindakan pengendalian dan perbaikan untuk 

menghasilkan hasil produksi sesuai dengan target produksi. Hasil penelitian menunjukkan 

bahwa masalah yang sering terjadi pada proses produksi terdiri dari mesin VBD mengalami 

banyak unproductive time, parameter viskositas adonan tidak stabil, analisis viskositas 

adonan yang tidak aktual, serta yang menyebabkan kecepatan mesin berkurang dalam 

memproduksi produk. Analisis menggunakan FTA dan FMEA diketahui bahwa akar 

penyebab masalah adalah mekanisme pengeringan tidak efektif, waktu pengukuran 

viskositas adonan tidak tepat, tidak ada control untuk viskositas adonan yang masuk ke VBD, 

tidak ada uji homogenitas, operator tidak bekerja sesuai IK, belum ada siklus lifetime 

penggantian komponen mesin, pemasangan yang tidak efektif dengan kondisi produksi yang 

ada, keterampilan praktis teknisi dan operator, setting parameter produksi sudah tidak sesuai 

dengan kondisi aktual. Saran yang dapat diberikan berupa menetapkan metode dan periode 

pemeliharaan mesin yang tepat serta melakukan evaluasi terhadap berbagai setting parameter 

produksi. Penambahan spreader pada VBD, melakukan uji homogenitas adonan, dan 

menghitung volume adonan dapat dilakukan untuk menambah efisiensi mekanisme 

pengeringan adonan dengan mesin VBD. Sumber daya manusia yang terlibat juga harus 

ditingkatkan kemampuannya melalui pelatihan secara periodik terhadap penguasaan unit 

operasi dan intruksi kerja 
 

Kata kunci: chocolate milk powder, FTA, FMEA, reduce speed, vacuum belt dryer, 

viskositas 

 
ABSTRACT 

GRACIELA BRIGITTA. Evaluation Cause of Chocolate Milk Powder Production Lower 

than Quantity Targets and Recommendation of Control Measure in PT.XYZ. Supervised by 

ELVIRA SYAMSIR and AZIS BOING SITANGGANG. 

 

A food and beverage industry in its production process can experience problems that 

cause inefficient production processes. PT. XYZ is run into a problem when producing 

chocolate milk powder, because the production results do not reach the production targets. 

This study aims to identify the causes of not achieving the quantity targets of chocolate milk 

powder production using the Fault Tree Analysis (FTA) and Failure Mode Effect Analysis 

(FMEA) methods and formulate proposed control and repair actions to produce chocolate 

milk powder in accordance with production targets. The results showed that the problems 

that often occur in the production process consisted of VBD machines experiencing a lot of 

unproductive time, unstable dough viscosity parameters, non-actual dough viscosity analysis, 

and those that caused the engine speed to decrease in producing the product. Analysis using 

FTA and FMEA shows that the root cause of the problem is an ineffective drying mechanism, 

incorrect dough viscosity measurement time, no control for dough viscosity that enters VBD, 

no homogeneity test, operators do not work according to IK, there is no replacement lifetime 

cycle. machine components, ineffective installation with existing production conditions, 



practical skills of technicians and operators, setting production parameters no longer in 

accordance with actual conditions. Advice can be given in the form of determining the 

appropriate method and period for machine maintenance as well as evaluating various 

production parameter settings. Adding a spreader to the VBD, performing a dough 

homogeneity test, and calculating the volume of dough can be done to increase the efficiency 

of the dough drying mechanism with a VBD machine. The human resources involved must 

also be upgraded through periodic training on the control of the operating unit and work 

instructions. 
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